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(57) Abstract: The invention 

relates to a milling method used for 
producing structural components 
based on materials that are difficult 
to machine. A milling tool having a 
tool radius is rotatably driven about 
the axis of a milling tool, thereby 
ensuring a centered rotation of the 
same. According to said method, a 
point of reference of the milling tool 
which preferably lies on said axis 
is displaced on a plurality of curved 
tracks, said tracks preferably having 
different curvatures. The milling 
tool is displaced on the tracks with 
a radial tool feed relative to the 
material. According to the invention, 
the curvature is determined in every 
location of every track in such a 
manner as to optimize contact of 
the milling tool in every point of the 
curvature. 

(57) Zusammenfassung: Die 
Erfindung betrifft Frasverfahren zur 
Fertigung von Bauteilen aus schwer 
zerspanbaren Werkstoffen. Ein 
Fraswerkzeug mit einem Werkzeu- 
gradius wird zur Gewahrleistung 

urn eine Achse des Fraswerkzeugs drehend angetrieben wird, wobei ein vorzuesweise auf JTaTI^^ ******* 
Fraswerkzeugs auf mehreren gekrummten Bahnen bewegt wkd wobe dfe TIZ ! ' Bezu g s P u ^ des 

aufweisen, und wobei das Fraswerkzeug mit einer radialen TttLZl f n ^ v °rzugsweise unterschiedliche Krummungen 
Erfindungsgemass wird die Krurnm^ O^iS^^^^ ^ den Bahnen 
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